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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
© Positioniervorrichtung zum genauen Positionieren von pneumatischen und hydraulischen Arbeitszylindern 

® Bei der Erfindung handelt es sich urn eine Positioniervor- 
richtung zum genauen Positionieren von pneumatischen und 
hydraulischen Arbeitszylindern, die gleichzeitig in der Lage 
ist, die erreichte Stellung gegen axiales Verschieben mecha- 
nisch zu sichern und zwar entweder in betatigtem Zustand 
oder, nach Wechsein der Einbaulage eines Servokolbens 
und der zugehorigen Druckfeder, auch in unbetatigtem 
Zustand. 

Erreicht wird dies durch eine SpreizhGIse, die mit einem 
AuBengewinde versehen, durch einen Formkeil gespreizt 
wird und so eine formschlussige Verbindung mit der Kolben- 
stange des Arbeitszylinders herstellt, die in einer durchge- 
henden Langsbohrung ein entsprechendes Innengewinde- 
profil aufweist. Der Formkeil wird mittels einer Zugstange 
durch einen einfachwirkenden Servozylinder mit Ruckholfe- 
der bewegt, der sich am Zylinderboden des Arbeitszylinders 
befindet. Die zum Positionieren der Kolbenstange notige 
Drehung der Gewindespreizhulse wird durch ein Stellglied 
erzeugt, welches sich in Verlangerung des Servozylinders 
befindet. Die Drehbewegung des SteJIglieds wird durch die 
Zugstange auf die Gewindespreizhulse ubertragen. Dazu ist 
die SpreizhGIse drehbar, mit einstellbarem Axialspiel, im 
Boden des Arbeitszylinders gelagert. 
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Beschreibung 

In weiten Bereichen der Industrie, insbesondere der 
Automatisierungstechnik, finden hydraulische aber be- 
sonders pneumatische Zylinder einen breites Anwen- 
dungsspektrum. Mit ihnen lassen sich die unterschied- 
lichsten Anforderungen, wie Bewegen, Offnen, Schlie- 
Ben, AusstoBen, Spannen usw. erfullen. 

Pneumatische Zylinder arbeiten in der Regel zwi- 
schen zwei festen Anschlagen. Das Einnehmen von Po- 
sitionen zwischen den Anschlagen ist durch gesteuerte 
bzw. geregelte Zufuhr von Druckluft zwar grundsatz- 
lich moglich, aber bedingt durch die Kompressibilitat 
des Arbeitsmediums Luft (Stick-Slip-Effekt) nur relativ 
ungenau erreichbar. Dazu kann sich diese Lage, schon 
bei geringen Krafte in axialer Richtung des Zylinders, 
verandern. Bei Ausfall der Druckmittelversorgung 
nimmtder Kolben je nach wirkender Kraftrichtung eine 
seiner beiden Endlagen ein, was u. U. ein Sicherheitsrisi- 
ko birgt. Um die beiden zuletzt genannten Probleme zu 
losen, miissen zusatzlich weitere Systeme zum Einsatz 
gebracht werden, die entweder die Kolbenstange reib- 
schlQssig am AuBendurchmesser klemmen, oder mecha- 
nisch, formschlussig verriegeln. 

Das Gleiche gilt in. E. auch fur hydraulisch wirkende 
Zylinder. Eine exakte Positionlerung bedarf einer auf- 
wendigen Regelung des Volumenstromes. Auch Ol ist in 
gewisser Weise kompressibel, was das Fixieren einer 
eingenommenen Position erschwert Die Sicherung der 
Lage bei Ausfall der Druckversorgung ist bedingt durch 
Leckage an Ventilen, Kolben usw, aber auch evtL Lei- 
tungen und Verschraubungen nicht gegeben. 

Der im Paten tanspruch 1 angegebenen Erfindung 
liegt das Problem zugrunde, die aufwendige Steuerung/ 
Regelung der Zufuhrung des Druckmediums bei Ar- 
beitszylindern zum Erreichen einer beliebigen Position 
zwischen den Endanschlagen zu vereinfachen und den 
Einsatz zusatzlicher Systeme zum Klemmen/Verriegeln 
der Kolbenstange auf der erreichten Position zu ver- 
meiden. 

Dieses Problem wird durch die im Paten tanspruch 1 
aufgefilhrten Merkmale, daB durch eine Spreizhulse ei- 
ne gewindeartige Verbindung mit der Innenbohrung 
der Kolbenstange eines Arbeitszylinders herstellt wird 
und durch definiertes Verdrehen der Spreizhulse mit 
einem geeigneten Antrieb jede gewunschte Position der 
Kolbenstange exakt eingenommen werden kann und 
daB die Kolbenstange in der erreichten Position mecha- 
nisch, formschlussig fixiert wird und so auch Krafte in 
axialer Richtung der Kolbenstange aufgenommen wer- 
den konnen, ohne deren Lage zu verandern, gelost. 

Die mit der Erfindung erzielten Vorteile bestehen ins- 
besondere darin, daB statt einer aufwendigen Steue- 
rung/Regelung der Zufuhrung des Druckmediums bei 
Arbeitszylindern zum Erreichen einer beliebigen Posi- 
tion zwischen den Endanschlagen und dem zusatzlichen 
Einsatz weiterer Systeme zum Klemmen/Verriegeln der 
Kolbenstange auf der erreichten Position, nur eine ver- 
gleichsweise kostengiinstige und aus wenigen Teilen 
aufgebaute Vorrichtung benougt wird, um die Kolben- 
stange zu positionieren und in der erreichten Stellung zu 
fixieren. 

Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung ist im 
Patentanspruch 2 angegeben. Die Umbildung nach Pa- 
tentanspruch 2 ermoglicht es, die Kolbenstange eines 
Arbeitszylinders auch bei Ausfall der Druckmittelver- 
sorgung zu bewegen, zu positionieren und in der er- 
reichten Lage mechanisch und formschlussig zu fixieren. 
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Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in der 
Zeichnung dargestellt und wird im folgenden naher be- 
schrieben. 

Es zeigen 

5 Fig. 1—8 Einzelkomponenten der Positioniervorrich- 
tung. 

Fig. 9 Beispielhafter Einbau der Vorrichtung in einen 
Arbeitszy Under. 

Die Positioniervorrichtung besteht im wesentlichen 

io aus einer Gewindespreizhulse (3), einem Formkeil (2), 
einer Zugstange (4), einem Servozylinder (6) und einem 
Stellglied (7). Die Spreizhulse ist an einem Ende (Fig. 2) 
mehrfach in Langsrichtung geschlitzt Die Segmente 
sind mit einem AuBengewinde versehen. Das andere 

15 Ende (Fig. 5) ist im Boden des Arbeitszylinders drehbar 
gelagert Das Axialspiel der Lagerung (3b) ist durch 
einen Gewindering einstellbar. 

Beim Einziehen des Formkeils (2) in die Gewinde- 
spreizhulse (3a) weitet sich die Hulse auf, und die Ge- 

20 windesegmente greifen formschlussig in das Innenge- 
winde der Kolbenstange (1) des Arbeitszylinders. Die 
Segmentenden der Spreizhulse iiegen eben auf den 
Spreizflachen auf und werden durch die Stege am Urn- 
fang des Formkeils (2) in ihfer korrekten Lage um den 

25 Mittelpunkt fixiert Die so gegen radiaie und tangentiale 
Verschiebung gesicherten Segmente (3a) bilden zusam- 
men mit dem Formkeil (2) einen hochbelastbaren 
Schraubenbolzen. 

Durch den Hub des Servozylinders (6) und durch An- 

30 schlage am Formkeil (2) wird der Spreizvorgang auf 
Gewindenenndurchmesser begrenzt und so die Leicht- 
gangigkeit der entstandenen Gewindeverbindung ge- 
wahrleistet 

Bewegt wird der Formkeil (2) durch die Zugstange (4), 

35 die an ihrern Ende (4b) mit dem Kolben des Servozylin- 
ders (6) drehbar, aber gegen axiales Verschieben gesi- 
chert, verbunden ist Je nach Anordnung des Kolbens 
und seiner Ruckholf eder im Servozylinder (6) kann eine 
"aktive" oder "passive** Verriegelung erfolgen. 

40 Die in Fig. 7 gezeichnete Lage des Servokolbens 
zeigt die "passive" Version, d. h. die Kolbenstange (1) ist 
jetzt in unbeaufschlagtem Zustand des Servozylinders 
(6) durch die Druckfeder festgestellt Werden Servokol- 
ben und Ruckholfeder umgekehrt eingebaut, erfolgt ei- 

45 ne Verriegelung nur dann, wenn der Servozylinder (6) 
beaufschlagt wird. Die jeweils gewahlte Anordnung des 
Kolben- und der Feder richtet sich sinnvollerweise nach 
dem entsprechenden AnwendungsfalL 

Die genaue Positionierung der Kolbenstange (1) er- 

50 folgt durch Drehung der Gewindespreizhulse (3). Ange- 
trieben wird die Hulse durch die Zugstange, die dazu an 
ihrem Ende (4b) uber eine axial verschiebbare Form- 
schluBverbindung (Keil-, Zahn- oder Polygonwelle) mit 
dem Stellglied (7) (z. B. Schrittmotor) verbunden ist Die 

55 Drehbewegung der Zugstange (4) wird auf die Gewin- 
despreizhulse (3) iibertragen. Dazu ist die Zugstange im 
Eingriffsbereich mit der Spreizhulse als Profil (z. B. 
Sechskant) ausgefuhrt Die Gewindespreizhulse (3) hat 
uber ihre gesamte Lange ein entsprechendes Innenpro- 

6o fiL Dadurch werden die Drehkrafte schon im Bereich 
des Lagers (Fig. 5) der Gewindespreizhulse ubertragen. 

Positionierfehler aufgrund von Torsionsverformung 
der Zugstange, die bei sehr lang ausgefuhrten Arbeits- 
zylindern entstehen konnten, werden so vermieden. 

65 Grundsatzlich muBte auch iiber eine Verdrehsiche- 
rung der Kolbenstange (1) nachgedacht werden. Diese 
ist jedoch in der Regel durch die Verbindung des Kol- 
benstangenendes mit der zu betatigenden Einrichtung 
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gegebea Fur den Fall, daB diese Verbindung nicht be- 
steht, konnte z. B. der AuBendurchmesser der Kolben- 
stange als PolygonprofiJ ausgebildet sein, urn so mit ei- 
ner entsprechenden Gestaltung des Durchgangs im 
Deckel des Arbeitszylinders diese Verdrehsicherung zu 5 
erreichen. 

Bezugszeichenliste 

1 FColbenstange des Arbeitszylinders 10 

2 Formkeil 

3a Gewindespreizhiilse (segmentierter Teil) 
3b Gewindespreizhiilse (Lager) 
4a Zugstange (Kopf) 

4b Zugstange (Ende) 15 

5 Kolben des Arbeitszylinders 

6 Servozylinder 

7 Stellglied (Schrittmotor) 

Patentanspruche 20 

1. Positioniervorrichtung zum genauen Positionie- 
ren von pneumatischen und hydraulischen Arbeits- 
zylindern, dadurch gekennzeichnet, daB durch ei- 
ne Spreizhulse eine gewindeartige Verbindung mit 25 
der Innenbohrung der Kolbenstange eines Arbeits- 
zylinders herstellt wird und durch definiertes Ver- 
drehen der Spreizhulse mit einem geeigneten An- 
trieb jede gewunschte Position der Kolbenstange 
exakt eingenommen werden kann und daB die Kol- 30 
benstange in der erreichten Position mechanisch, 
formschlussig fixiert wird und so auch Krafte in 
axialer Richtung der Kolbenstange aufgenommen 
werden kdnnen, ohne deren Lage zu verandern. 

2. Positioniervorrichtung nach Patentanspruch 1. 35 
dadurch gekennzeichnet, daB, durch Wenden des 
Kolbens und der Druckfeder im Servozylinder, die 
Kolbenstange nunmehr in unbetatigtem Zustand 
der Vorrichtung, das heiBt, ohne Einwirkung eines 
Arbeitsmediums, formschlussig fixiert und positio- 40 
nierbarist 
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